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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>An absorbent article is for use in hygienic 
made of thermoplastic binding fibres or mixts. of thermoplastic binders and 
viscose staple, cotton, flock and/or artificial fibres in the form of 
individual absorbent pads or sheets which have parts with different densities 
distributed over the cross-section. The article has three such parts making up 
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one integral layer, namely two outer areas of density 0.005-0.1 g/cm3 and a 
centre area of density 0.05-0.3 g/cm3. Prefd. structures incorporate 
polyester/polyethylene staple fibres. USE/ADVANTAGE - For sanitary prods. The 
prod, has good liq. absorption and liq. distribution when its thickness is of 
the order of 1 or a few mm. In an example, a fabric of 150-500 g/m2 is made by 
aerodynamically depositing polyester-polyethylene staple fibres 20- 100mm long 
with a titre of 1 .7-20 dtex. This is heated with air at 1 50-250 deg.C and 
consolidated to about 1/4 original thickness, e.g. by cold rollers, etc. An 
originally 30mm thick material, heated 20 sees, in an air draught oven at 150 
deg.C, is reduced to 13mm. While still warm this is pressed between steel 
plates with smooth finish and at room temp. Pressing for 26 sees, reduced the 
thickness further to 7mm. This was bonded to a sheet of non-woven fabric and 
reduced to 2mm thickness. The liq. absorption of the prod, was over 1 .0g per 
article; its elasticity was 94% and porosity to air was above 10 1/I0cm2 under 
0.2 kpa pressure. 



KWIC 



Document Identifier - DID: 



DE 4024053 Al 



01/28/2003, EAST Version: 1.03.0002 



© BUNDESREPUBLIK ©Off nl gungsschrift 

DEUTSCHLAND @ Q E 40 24 053 A 1 



© Aktenzeich n: P 40 24 053.3 

@ Anmeldetag: 28. 7.90 

@ Offenlegungstag: 30. 1.92 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



§j) Int.CL*: 

A61F 13/46 

D04H 1/54 



CO 

in 



CM 

w 
Q 



© Anmelder: 

VP-Schickedanz AG, 8500 NGrnberg, DE 

© Vertreter: 

Pohl, H., Dipl.-lng., Pat-Anw. r 8500 NGrnberg 



@ Erfinder: 

Petranyi, Pal, Dipl.-Chem. Dr., 8500 NGrnberg, DE; 
Hubner, Peter, 8501 Winkelhaid, DE; Raidel, Maria, 
Dipl.-Chem. Dr., 8507 Oberasbach, DE 



CO 

m 



@ Saugkorper f Gr hygienische Faserstoff produkte und Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Es wird ein Saugkorper fur hygienische Faserstoff-Produk- 
te, beispielsweise Damenbinden Oder Slipetnlagen, be- 
schrieben, der aus thermoplastischen Bindefasem oder 
Mischungen von thermoplastischen Bindemitteln mit Zell- 
wolle. Baumwolle, Zellstoff-Flocken und/oder Kunststoff-Fa- 
sern besteht und der uber den Querschnitt verteilt unter- 
schiedliche Dtchtebereiche aufweist. Zur Bildung einer inte- 
grierten Verteilerlage sind insgesamt drei Dtchtebereiche 
vorhanden, namlich zwei au&ere Bereiche (6; 7) mit jeweils 
einer Dichte von 0,005-0,1 g/cm 3 und einem mitileren 
Bereich (8) mit einer Dichte von 0,05-0,3 g/cm 3 . 
Zur Herstellung des Saugkorpers wird so verfahren, da& 
thermoplastische Bindefasem oder die oben genannten 
Mischungen aerodynamisch abgelegt werden, der so gebil 
dete Flor auf Aktivierungstemperatur des Bindemtttels er- 
warmt und anschlie&end verdichtet wird. Die Verdichtung 
■ erfolgt unverzuglich nach dem Erreichen der Aktivierungs- 
f temperatur, also ohne Zwischenabkuhlung mit Hilfe von zwei 
* einen PreSspalt bildenden kalten Walzen oder Platten aus 
Metall. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Saugkdrper fur hygieni- 
sche Faserstoffprodukte aus thermoplastischen Binde- 
fasern oder Mischungen von thermoplastischen Binde- 5 
mitteln mit Zellwolle, Baumwolle, Zellst ff-Flocken 
und/oder Kunststoff-Fasem in Form von Einzelsaugkis- 
sen oder Bahnen, die uber den Querschnitt verteilte 
unterschiedliche Dichtebereiche aufweisen. 

Aus der europ&schen Patentschrift 01 69 184 ist ein 10 
faseriger Absorptionskorper zur Anwendung in Weg- 
werferzeugnissen, wie Windeln, Monatsbinden oder 
dergleichen bekannt der aus absorbierenden Fasern 
und einem durch Warme aktivierbaren Bindemittel, vor- 
zugsweise in Form von Klebefasern, besteht E>er Ab- 15 
sorptionskdrper ist dadurch gekennzeichnet daB die ab- 
sorbierenden Fasern und das Bindemittel eine homoge- 
ne Verbindung bilden und daB der Absorptionskorper 
aJs "ein Resultat eines stufenweise zunehmenden Aus- 
maBes von Faserkleben und Zusammenpressen in einer 20 
Richtung senkrecht zu seiner gro&ten Flache" einen 
kontinuierbchen Dichteanstieg aufweist Durch diesen 
Aufbau soli eine mdglichst hohe Flussigkeitskapazitat 
sowie eine gute Flussigkeitsverteilung im Saugkdrper 
erreicht werden. Die technologischen Mittel, mit denen 25 
der beschriebene Saugkdrperaufbau, insbesondere die 
beschriebene Dichteverteilung uber den Querschnitt er- 
reicht wird, bestehen darin, daB zun&hst eine gleichma- 
Bige Mischung aus Absorptionsfasern und Bindefasern 
zu einem Flor abgelegt und dieses durch Zufuhr von 30 
Warme auf Aktivierungstemperatur der Bindefasern er- 
hitzt wird. Die Bahn wird danach auf eine Temperatur 
abgekuhlt, die nur wenig unterhalb der Aktivierungs- 
temperatur des Bindemittels liegt AnschlieBend wird 
die Bahn in einer zweiten Stufe mit Hilfe von Walzen 35 
zusammengedrQckt von denen eine kalt ist, oder zumin- 
dest sich auf einer Temperatur unterhalb der Aktivie- 
rungstemperatur des Bindemittels befindet, wogegen 
die Gegenwalze eine Temperatur hat, welche die Akti- 
vierungstemperatur des Bindemittels Qberschreitet 40 
Durch diese MaBnahmen wird erreicht, daB die Binde- 
wirkung in Richtung von der heiBen Walze zur kalten 
Walze abnimmt und die Bahn nach dem Passieren we- 
nigstens eines derartigen Walzenpaares den erwalinten 
Dichtegradienten aufweist 45 

Weitere Untersuchungen an erwarmten und nachver- 
dichteten Floren haben gezeigt daB eine andere Dichte- 
verteilung zu abweichenden und uberraschenden Er- 
gebnissen fuhrt und zwar dann, wenn der Saugkdrper 
oder die Saugkorperbahn zur Bildung einer integrierten 50 
Verteilerlage drei Dichtebereiche aufweist, namlich 
zwei auBere Bereiche mit jeweils einer Dichte von 
0,005 - 0,1 g/cm 3 und einen mittleren Bereich mit einer 
Dichte von 0.05-03 g/cm 3 . Eine Bahn oder ein Saug- 
kdrper mit derartiger Dichteverteilung hat auch dann 55 
bemerkenswert gute Eigenschaften hinsichtlich Flussig- 
keitsaufnahme, Flussigkeitsverteilung und Flussigkeits- 
speichervermogen, wenn die Bahn mit einer nur gerin- 
gen Enddicke von beispielsweise in der GrdBenordnung 
von einem oder wenigen Millimetern hergestellt wird 60 
Die Vorteile sind aber keinesfalls auf Bahnen geringer 
Dicke beschrankt; vielmehr lassen sich solche Bahnen 
oder Saugkdrper auch mit Vorteil d rt einsetzen, wo im 
Hinblick auf die aufzunehmenden Flussigkeitsmengen 
grdBere Bahnstarken rforderlich sind. 65 

Die beiden auBeren Dichtebereiche des vorgeschla- 
genen Saugkorpers oder der vorgeschlagenen Saugkdr- 
perbahn sollten jeweils 10-40% der Gesamthohe und 
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der mittlere Dichtebereich 20-80% der Gesamthdhe 
des Saugkorpers bzw. der Bahn innehmen. Die erstreb- 
ten Eigenschaften zeigen sich in besonderem MaBe, 
wenn die Dichtebereiche sprunghaft ineinander uberge- 
hen und nicht wie dies bei der vorbekannten europa- 
ischen Patentschrift 01 69 184 der Fall ist, kontinuierlich. 
Zur weiteren Verbesserung der Eig nschaften kann die 
beim Gebrauch kdrpernahe Seite des Saugkorpers eine 
Strukturpragung aufweisen, wie dies an sich bekannt ist 
Zur Herstellung der vorgeschlagenen Saugkdrper mit 
neuartiger Dichteverteilung wird zunachst ein Flor 
durch aerodynamisches Ablegen von thermoplastischen 
Bindefasern oder Mischungen von thermoplastischen 
Bindemitteln mit Zellwolle, Baumwolle, Zellstoff-Flok- 
ken und/oder Kunststoff-Fasem gebildet Das Flor wird 
alsdann auf Aktivierungstemperatur des Bindemittels 
oder der Bindefasern erwarmt und anschlieBend ver- 
dichtet 

Dabei wird so vorgegangen, daB die Verdichtung der 
auf Aktivierungstemperatur erwarmten Bahn oder 
Saugkdrper unverzuglich, also ohne Zwischenabkuh- 
lung mit Hilfe von zwei einen PreBspalt bildenden kal- 
ten Walzen, Bandern oder Platten aus Metall erfolgt 

Die herzustellenden Saugkdrper oder Bahnen kdn- 
nen also vollstandig aus thermoplastischen Bindefasern, 
beispielsweise Polyethylenfasern, Polypropylenfasern 
oder auch Bikomponentenfasem aus diesen beiden 
Komponenten bestehea Des weiteren sind z. B. Bikom- 
ponentenfasem geeignet, deren eine Komponente aus 
Polyester und deren andere Komponente aus Polyethy- 
len oder dergleichen besteht Andererseits kann es vor- 
teilhaft sein, den Saugkdrper nicht vollstandig aus der- 
artigen thermoplastischen Bindefasern aufzubauen, son- 
dern statt dessen Mischungen aus thermoplastischen 
Bindemitteln, beispielsweise den genannten Fasern mit 
Zellwolle, Baumwolle, Zellstoff-Flocken und/oder 
Kunststoff-Fasern einzusetzen. 

Als Kunststoff-Fasern kommen solche aus nicht-ther- 
moptastischen Werkstoffen, z.B. Polyurethanen oder 
Duroplasten in Betracht Es kdnnen aber auch Fasern 
aus thermoplastischen Werkstoffen eingesetzt werden, 
deren Erweichungstemperatur oberhalb der Erwei- 
chungstemperatur des Bindemittels liegt 

Werden derartige Mischungen verwendet, so mussen 
die Bindemittel nicht unbedingt Faserform haben; in 
diesem Falle sind auch partikelfdrmige Bindemittel ein- 
setzbar, wobei es sich dann aber ebenfalls wieder urn 
z. B. Polyethylea Polypropylen oder Polyester-Copoly- 
mere handelt Die im Falle von Mischungen einzuset- 
zenden Zellwoll- oder Baumwoll-Fasern sollten vor- 
zugsweise eine L^nge von 10-40 mm sowie einen Titer 
von 1,7—8 dtex aufweisen. 

Werden Kunststoff-Fasem eingesetzt so sollten diese 
eine Lange von 20- 100 mm, vorzugsweise ca. 60 mm 
und einen Titer von 1,7 -20 dtex, vorzugsweise 
3-4 dtex haben. 

Werden Bindefasern allein oder in Mischung mit Zell- 
wolle, Baumwolle, Zellstoff-Flocken und/oder Kunst- 
stoff-Fasem eingesetzt so sollten diese eine Lange von 
20- 100 mm sowie einen Titer von 1,7-20 dtex aufwei- 
sen. 

Ein bevorzu-tes Verfahren zum Herstellen der vor- 
geschlagenen Saugkdrper ist durch folgende Arbeits- 
schritte gekennzeichnet: 

- Bildung eines Flors von 150-500 /g/m 2 durch 
aerodynamisches Ablegen von Polyester-PE-Bi- 
k mponenten-Stapelfasern in einer Lange von 
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20-100 mm und einem Titer von 1,7 - 20 dtex; 

- Erwarmen des Flors durch Durchleiten von 
Warmluft mit einer Temperatur von 
150°C-250°C; 

- Verdichten des warmen Flors auf ca. ein Viertel 5 
der ursprunglichen Hdhe mittels zweier einen 
PreBspalt bildenden kalten Walzen, Bander oder 
Platten aus M etalL 

Eine andere Ausfuhrungsform des Verfahrens ist 10 
durch folgende Arbeilsschritte gekennzeichnet: 

- Herstellen einer Mischung aus 20—30 Ge- 
wichtsprozent Stapelfasern aus Zellwolle oder 
Baumwolle (Lange der Fasern 10— 40 mm; Titer 
1,7 -8 dtex) oder Zellstoff-Flocken sowie 70-80 
Gewichtsprozent Polyester-PE-Bikomponenten- 
Stapelfasern mit einer Lange von 20-100 mm und 
einem Titer von 1,7 - 20 dtex; 

- Bildung eines Flors von 150 - 500 g/m 2 durch 
aerodynamisches Ablegen der vorgenannten Mi- 
schung; 

- Erwarmen des Flors durch Durchleiten von 
Warmluft mit einer Temperatur von 
150°C-250°C; 

- Verdichten des warmen Flors auf ca. ein Viertel 
der ursprunglichen Hdhe mittels zweier einen 
PreBspalt bildenden kalten Walzen, Bander oder 
Platten aus MetalL 

Besondere Bedeutung kommt im Rahmen des vorge- 
schlagenen Verfahrens den Verdichtungswerkzeugen 
za Diese Werkzeuge bestehen, wie gesagt aus kalten 
Walzen, Bandera oder Platten aus MetalL Vorzugsweise 
werden zwei Stahlbander verwendet welche durch Luft 
auf Raumtemperatur abgekuhlt werden. Die Warme- 
leitfahigkeit des zu verwendenden Stahles liegt bei 
15-70 J/s x m x K, wobei J die Warmemenge in Jou- 
le, s die Zeit in Sekunden, m die Masse in kg und K die 
Temperatur in Kelvin bedeutet 

Das erfindungsgemaB vorgeschlagene Verfahren 
wird im folgenden anhand einiger Ausffihrungsbeispiele 
naher erlautert 

Es wurde eine Mischung aus 25% Zellwolle (3,6 dtex; 
30 mm Faserlange) und 75% Polyester-PP-Bikompo- 
nentenfasern (33 dtex; 60 mm Faserlange) verarbeitet 
Die Fasermischung wurde fiber eine Karde gedffnet und 
aerodynamisch zu einem Flor mit einem Flachenge- 
wicht von 170 g/m 2 und einer Florhdhe von 30 mm ge- 
legt Das Flor wurde in einem Umluftofen 20 Sekunden 
bei 150°C thermofixiert, wobei sich die Dicke auf ca. 
13 mm reduzierte. Das noch warme thermisch verfestig- 
te Gelege wurde unmittelbar nach Verlassen des Ther- 
mofixieraggregates einer Zwischenzonenverdichtung 
unterworfen, und zwar durch Zusammendrficken zwi- 
schen zwei auf Raumtemperatur gekOhlten Stahlplatten 
mit glatter Oberflache. Die Zeit der Druckbehandlung 
betrug 26 Sekunden. Das resultierende Produkt hatte 
eine Hdhe von ca. 7 mm. Es wurde anschlieBend mit 
einem Vliesstoff kaschiert und auf eine Enddicke von 
2 mm kalibriert 

Das Flussigkeitshaltevermdgen des so erzeugten Pro- 
duktes wurde zu Qber 1,0 g pro Saugkdrper bestimmt 
Zum Vergleich: Ohne verdichtete Zwischenzone war 
das Flussigkeitshaltevermdgen kleiner als 0$ g. 

Die Rflckstellelastizitat wurde zu 94% bestimmt Die 
Luftdurchlassigkeit war grdBer als 20 1/10 cm 2 x min 
bei einem Prfifdruck von 0,2 kpa. 
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Beispiel 2 

Die Verfahrensschritt waren die gleichen wie in Bei- 
spiel 1. Anstelle der dort verwendeten Fasermischung 
wurde ein Fl r verwendet welches zu 100% aus hydro- 
philen Bikomponentenfasern bestand. 

Das erzeugte Produkt hatte ein Flussigkeitshaltever- 
mdgen von fiber 2,0 g pro Saugkdrper. Die Rfickstellela- 
stizitat und Luftdurchlassigkeit entsprachen dem Pro- 
dukt, welches nach Beispiel 1 erhalten wurde. 

Beispiel 3 

Das Verfahren ist ebenso geeignet zur Herstellung 
15 von Damenbinden. Es wurden die gleichen Verfahrens- 
schritte ausgefOhrt wie in Beispiel 1 beschrieben. Auch 
die verwendete Fasermischung entsprach der aus Bei- 
spiel 1. Lediglich das Flachengewicht des Flors betrug 
450 g/m 2 . Das erzeugte Endprodukt hatte eine Starke 
20 von 17 mm. 

Die gemessenen Werte betrugen: 
Flussigkeitshaltevermdgen ca. 110 g/Saugkorper 
(120 x 220 mm) 

25 Zum Vergleich 

Das Flussigkeitshaltevermdgen ohne verdichtete 
Zwischenzone betrug ca. 34 g je Saugkdrper. 
Die Erfindung wird nachfotgend unter Bezugnahme 
30 auf die Zeichnung naher erlautert Es stellen dar: 

Fig, 1 eine perspektivische Ansicht einer Ausfuh- 
rungsform eines dilnnen erfindungsgemaBen Saugkor- 
pers; 

Fig. 2 eine vergrdBerte Darstellung des Ausschnittes 
35 IMI; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Verfahrens- 
ablaufes. 

In Fig. 1 ist als AusfQhrungsbeispiel eine Slipeinlage 
dargestellt die als Ganzes mit 1 bezeichnet ist Die Ein- 
40 lage besteht aus einem dunnen, etwa 2 mm dicken Fa- 
sergelege, welches der erfindungsgemaBen Zwischen- 
zonenverdichtung unterworfen worden ist Die in der 
Zeichnung dargestellte Gebrauchsoberflache 2 (korper- 
nahe Seite) weist eine Vliesstoffschicht 3 auf und laBt 
45 einerseits eine Linienpragung 4 und andererseits eine 
Punktpragung 5 erkennen. Die Punktpragung 5 er- 
streckt sich fiber die gesamte Gebrauchsoberflache 2; 
lediglich der Einfachheit halber ist in Fig. 1 nur ein Teil 
der Punktpragungen dargestellt 
50 Fig. 2 laBt erkennen, daB das Produkt aus insgesamt 
drei Zonen unterschiedlicher Dichte aufgebaut ist nam- 
lich zwei auBeren Bereichen 6 und 7 mit jeweils einer 
verhaltnismafiig geringen Dichte von 0,005 bis 0,1 g/cm 3 
und einem mittleren Bereich 8 mit einer hdheren Dichte 
55 von 0,05 - 03 g/cm 3 . Die Bereiche 6, 7 und 8 gehen dabei 
sprunghaft ineinander fiber und bilden dennoch infolge 
der innigen Faserverflechtung ein zusammenhangendes 
System, bei welchem der mittlere Bereich 8 als integrier- 
te Verteilerlage wirkt 
60 Im oberen Bereich der Fig. 2 ist die aufkaschierte 
Vliesstoffschicht 3 erkennbar sowie auch die Linienpra- 
gung 4. 

In Fig. 3 ist der Ablauf des Herstellungsverfahrens 
derartiger Saugkdrper oder Bahnen schematisch darge- 
65 stellt Das Aggregat 10 dient d r Faseraufldsung und 
gegebenenfalls -mischung. Diesem Aggregat werden 
die Ausgangsfasern zugefuhrt Das Aggregat kann als 
Ganzes als Faseraufbereitungsanlage bezeichnet wer- 



DE 40 24 

5 

den 

Von der Faseraufber itungsanlage 10 gelangen die 
Fasern in das Aggregat 11, wo sie aerodynamisch zu 
einzelnen Saugkdrpern oder zu ein r Saugkdrperbahn 
abgelegtwerd n. Das Aggregat 11 ist ein Karde. 5 

Nach der Legung gelangen die Saugkdrper oder die 
Bahn zur Thermofixierung in den Umluftofen 1Z Von 
hier aus wird das Produkt ohne ZwischenabkOhiung un- 
verzOglich weitergeleitet in die Zwischenverdichtungs- 
apparatur 13, zu deren symbolischer Darstellung die to 
beiden luftgekuhlten Verdichtungsbander 14 und 14' ge- 
wahlt wurderL 

Das verdichtete Produkt wird sodann mit einer Vlies- 
stoffbahn 16 bedeckt, welche von einer VorratsroIIe 17 
abgezogen wird. Beide Bahnen werden alsdann dem 15 
Pragekalander 18 zugefflhrt, wo sie einerseits miteinan- 
der kaschiert und andererseits verpragt werden. Das 
F rtigprodukt veria&t bei 19 die Anlage und kann, falls 
es eine Bahn ist, aufgerollt werden; es kann aber auch zu 
Einzelsaugkdrpern, beispielsweise Slipeinlagen oder 20 
dergleichen unterteilt werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Slipeinlage (Saugkdrper) 25 

2 Gebrauchsoberflache 

3 Vliesstoff-Schicht 

4 Linienpragung 

5 Punkt-Pragung 

6; 7 auflere Bereiche 30 

8 mittlerer Bereich 

9 - 

10 Faseraufbereitungs-Anlage 

11 Karde 

12 Umluftofen 35 

13 Zwischenverdichtung 
14; 14' Verdichtungsbander 

15 Produkt 

16 Vliesstoffbahn 

17 VorratsroIIe 40 

18 Pragekalander 

19 Fertigprodukt 

Patentanspruche 

45 

1. Saugkdrper far hygienische Fasers toff- Produkt e 
aus thermoplastischen Bindefasern oder Mischun- 
gen von thermoplastischen Bindemitteln mit Zell- 
wolle, Baumwolle, Zellstoff-Flocken und/oder 
Kunststoff-Fasern in Form von Einzelsaugkissen 50 
oder Bahnen, die Qber den Querschnitt verteilt un- 
terschiedliche Dichtebereiche aufweisen, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Saugkdrper (1) zur Bil- 
dung einer integrierten Verteilerlage drei Dichte- 
bereiche aufweist, ndmlich zwei auBere Bereiche (6; 55 
7) mit jeweils einer Dichte von 0,005-0,1 g/cm 3 
und einen mittleren Bereich (8) mit einer Dichte 
von 0,05-0,3 g/cm 3 . 

2. Saugkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die beiden iuBeren Dichtebereiche w 
(6; 7) jeweils 10-40% der Gesamthdhe und der 
mittlere Dichtebereich (8) 20 - 80% der Gesamthd- 
he des Saugkdrpers (1) einnehmen. 

3. Saugkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtebereiche (6, 8, 7) 65 
sprunghaft ineinander Obergehen. 

4. Saugkdrper nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichn t daB die beim Gebrauch kdrperna- 
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he Seite des Saugkdrpers (1) eine Strukturpr&gung 
aufw ist 

5. Verfahren zum Herstellen ines Saugkdrpers 
nach inem der AnsprOche 1 -4 durch aerodynami- 
sches Abl gen von thermoplastischen Bindefasern 
oder Mischungen von thermoplastischen Bindemit- 
teln mit Zellwolle, Baumwolle, Zellstoff-Flocken 
und/oder Kunststoff-Fasern, Erwtrmen des so ge- 
bildeten Flors auf Aktivierungstemperatur des Bin- 
demittels oder der Bindefasern und anschlieBendes 
Verdichten, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
dichtung der auf Aktivierungstemperatur erw&rm- 
ten Bahn oder Saugkdrper unverzOglich, also ohne 
ZwischenabkOhiung mit Hilfe von zwei einen PreB- 
spalt bildenden kalten Walzen, Bandern oder Plat- 
ten aus Metail erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch folgende Arbeitsschritte: 

- Bildung eines 150- 500g/m 2 schweren 
Flors durch aerodynamisches Ablegen von Po- 
lyester-PE-Bikomponenten-Stapelfasern einer 
Lange von 20-100 mm und einem Titer von 
l,7-20dtex; 

- Erwarmen des Flors durch Durchleiten von 
Warmluft mit einer Temperatur von 
150°C-250°C; 

- Verdichten des warmen Flors auf ca. ein 
Viertel der ursprOnglichen Hdhe mittels zwei- 
er einen PreBspalt bildenden kalten Walzen, 
Binder oder Platten aus MetalL 

7. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch folgende Arbeitsschritte: 

- Herstellen einer Mischung aus 20 -30 Ge« 
wichtsprozent Stapelfasern aus Zellwolle oder 
Baumwolle (Lange der Fasern 10-40 mm; Ti- 
ter l,7-8dtex) oder Zellstoff-Flocken sowie 
70-80 Gewichtsprozent Polyester- PE-Bi- 
komponenten-Stapelfasern (Lange 
20-100 mm; Titer 1,7 - 20 dtex); 

- Bildung eines Flors von 150 - 500g/m 2 
durch aerodynamisches Ablegen der vorge- 
nannten Mischung, 

- Erwarmen des Flors durch Durchleiten von 
Warmluft mit einer Temperatur von 
150°C-250°C; 

- Verdichten des warmen Flors auf ca. ein 
Viertel der ursprunglichen Hdhe mittels zwei- 
er einen PreBspalt bildenden kalten Walzen, 
Bander oder Platten aus MetalL 
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